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Die (Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zur Verbesserung der Obernachengiite von Werk- 
stucken. Man hat bisher beispielsweise an der 
Innenwandung von zylindrischea Hohlkdrpern 

5 eine nicht nur glatte, sondern auch verfestigte 
Oberflache da durch zu erreichen versucht, daB man 
kalibrierte Kugel n durch die Bohrung hindurch- 
preBte, wobei die Kugel das Material bzw. die 
rauhen Erhohungen vor sich umlegte. Diese 

io Arbeitsweise war jedoch von der Beschaffenheit 
des Materials abhangig und lieB sich nur bei 
weichen Werkstoflen verwenden. Bei zahem oder 
hartem Material hinterlieB die hindurchgepreflte 
Kugel Riefen und PreBstellen. 

15 Ein anderes bekanntes Arbeitsverfahren beruht 
auf dem Rollpolieren mitteis VValzen. Die Walzen 



rollen unter Druck iiber die Oberflache und driicken 
auf ihrer ganzen Lange in Linienberiihrung die 
vorstehenden Spitzen der Oberflache zusammen. 
Die Spitzen werden also gewissermafien in die 20 
Oberflache eingedriickt. Bei einer anderen Aus- 
fiihrung dieses Arbeitsverfahrens sind eine Anzahl 
nadelformiger geharteter und polierter Rollen in 
einen drehbaren Kafig untergebracht, wobei der 
Innenkorper jedoch nicht, wie beim Rollenlager, 25 
rund ist, sondern eine groflere Anzahl Nocken von 
geringer Erheb'ung aufweist. Wenn das Werkzeug 
dann mit hoher Drehzahl utnlauft, driicken diese 
Nocken die Rollen mit einer hammernden Wirkung 
gegen die zu bearbeitende Oberflache, wodurch er- 30 
habene Stellen und Drehriefen beseitigt werden 
und der Werkstoff verdichtet wird. Die Verfor- 
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mung der Spitzen bei der Linienberiihrung und bei 
der "Langeder Walzen bzw. Rollen, die ungefahr 
das 6- bis 8fache des Durchmessers betragt, er- 
fordert aber eine so hohe Druckkraft, daB dadurch 
5 bei diinnwandigen Werkstucken eine Ouerschnitts- 
veranderung hervorgerufen wird. 

Die Erfindung geht nun von der lErkenntnis aus, 
an S telle von Walzen mit flachen- oder linien- 
formiger Auflage Kugeln zu verwenden, die bei 
io ihrem Abrollen nur auf einen Punkt driicken. Da- 
durch wird ein wesentlich hoherer spezifischer 
Druck auf die zu polierende Wandung erreicht, so 
daB entweder der AnpreB druck der Kugeln bei 
weichem Material oder diinnwandigen Werkstucken- 
15 verringert werden kann oder aber. bei gleichblei- 
bendem AnpreBdruck und hartem Material ein 
hoher spezifischer Druck und damit eine Erspar- 
nis an der fur die Bearbeitung aufzuwendenden 
Arbeitszeit erzielt wird. . Die Erfindung besteht 
20 darin, daB Feinstbearbeiten von vorbearbeiteten 
Werkstiickoberflachen mit Hilfe einer Vorrichtung 
zu erreichen, bei der in einem Fiihrungskorper eine 
oder eine Mehrzahl von Kugeln beweglich, d. h. 
abrollbar und zweckmaBig radial verstellbar ge- 
25 lagert sind. 

Die Verwendung von Stahlkugeln zum Ver- 
dichten der Oberflache ist bereits vorgeschlagen 
worden, wobei man entweder mit Hilfe eines Druck - 
mittels die Stahlkugeln auf die zu driickende Ober- 
30 flache schleuderte oder aber die Kugeln in einer 
Trommel uber das Werkstiick hinwegrollen liefi. 
Da bei diesem Verfahren die. Kugeln aber mehr 
oder weniger von einer gewissen Entfernung aus 
auf die Oberflache aufprallten, iibten sie auch eine 
35 hammernde Wirkung aus, die aber unkontrollier- 
bar war. Man konnte nicht beurteilen, ob alle 
Punkte der Oberflache des zu bearbeitenden Werk- 
stiickes von der gleichen Anzahl Kugeln und mit 
der gleichen Kraft gedriickt worden waren. Ferner 
40 war es auch nicht moglich, vorher die Zeifc zu be- 
stimmen, die man fur die gewiinschte Ob er flachen- 
vergiitung aufwenden mufite. 

Von dieser Vorrichtung unterscheidet sich die 
/Erfindung dadurch, daB sich durch den Vorschub 
45 des Werkstiickes oder des Werkzeuges und durch 
den einzustellenden AnpreBdruck die Punkt- 
beruhrung der Kugeln auf der zu vergiitenden 
Oberflache regeln laBt, so daB beim Abrollen der 
Kugeln liber die zu vergiitende Oberflache ein 
50 Punkt derselben nach dem andern mit stets gleich- 
bleibendem AnpreBdruck gedriickt wird. 

Mit dieser Vorrichtung laBt sich die Oberflache 
von Werkstucken, gleichgiiltig, ob dasselbe aus 
weichem, zahem oder hartem Material besteht, in 
55 der gewunschten Weise glatten oder verfestigen, 
und zwar nicht nur auflen und im Innern von 
Zylinderwanden, wie z. B. bei Buchsen, Lagern, 
Zugankern u. a., sondern auch an Planflachen, wie 
z. B. bei TJnterlegscheiben, den Anzugsflachen von 
60 Vielkantmuttern u. a. Abgesehen von dem Vorteil, 
den das Anpassen des spezifischen Druckes an die 
Form und Beschaflfenheit des Werkstiickes bietet, 
ist durch die jeweilige bauliche Ausgestaltung der 



Vorrichtung die Moglichkeit einer vielseitigen An- 
wendung gegeben, so daB sich dieselbe nicht nui 
auf gewohnlichen Drehbanken, sondern auch aui 
Automaten und Revolverbanken einspannen laBt. 
Wurde bei spiels weise mit dem bisher gebrauch- 
lichen Schleif verfahren im besten Falle eine Obex- 
flachengiite mit einer Rauhigkeit von 2 bis 3 p er- 
zielt und dieser Wert erst durch das sogenannte 
Super-finish- Verfahren (Oberflachenfeinstbearbei- 
tungsverfahren) so weit verbessert, daB eine Obeiv- 
flachengiite von ungefahr 0,5 /j. erreicht wurde, so 
war es nach der Erfindung ohne weiteres moglich, 
diesen Wert noch zu uriterschreiten. Mit dem 
Kugelrollpolieren erzielt man aber nicht nur eine 
besser polierte Oberflache, sondern auch eine er- 
hohte Verfestigung derselben, die beispielsweise 
bei zahem, hochlegiertem Material 10% und mehr 
l>etrug. 

In den Zeichnungen sind mehrere Ausfiihrungs- 
beispiele der Erfindung dargestellt. 

Abb. 1 zeigt in Ansicht und teilweisem Schnitt 
eine Kugelrollpolierstange fiir die Massenbear- 
beitung von Bohrungen geringen Durchmessers; 

Abb. 2 zeigt in Ansicht und teilweisem Schnitt 
eine Kugelrollpolierstange, bei der der zu rollende 
Durchmesser durch einen Kegel reguliert wird; 

Abb. 3 und 4 zeigt in Ansicht und teilweisem 
. Schnitt ein Kugelrollpolierwerkzeug mit zwei 
hintereinander angeordneten Kugelkranzen ; 

Abb. 5 zeigt in Ansicht und teilweisem Schnitt 
eine Rollvorrichtung fiir Planflachen; 

Abb. 6 und 7 zeigt in Ansicht und teilweisem 
Schnitt eine Rollvorrichtung fiir die auflere Ober- 
flache von zylindrischen Werkstucken. 

Die Abb. 1 stellt ein Rollwerkzeug zum serien- 
maBigen Rollpolieren von Federsitzen dar. Es be- 
steht aus einem Gehause r, in dem ein Kafig 2 zum 
Sichern der Roll kugeln 3 gegen Heraus fallen vor- 
gesehen ist. Im Innern dieses Rollkugelkranzes be- 
findet sich eine Lagerkugel 4, deren Durchmesser 
so gewahlt ist, daB der doppelte Rolikugel durch- 
messer plus dem Durchmesser der Lagerkugel den , 
Durchmesser der zu rollenden Bohrung ergibt. Die 
Lagerkugel wird in axialer Richtung durch zwei, 
gegebenenfalls mit Mikrometerfeineinstellung ver- 
sehene Stellschrauben 5 und 6 gehalten, deren 
Lagerflachen plangeschliften und gehartet sind. 
Infolge der stangenartig gestalteten Form des Roll- 
werkzeuges laBt sich dasselbe leicht in jede Bohr- 
maschine oder Drehbank einspannen, wobei Werk- 
zeugmaschinen mit Vorschiiben von 0,04 mm Um- 
drehung an aufwarts besonders vorteilhaft sind. 

In der Abb. 2 ist ein Rollwerkzeug gezeigt, 
dessen auBere Form mit der vorher beschriebenen 
Ausfuhrung ubereinstimmt. Der Rollkugeldurch- 
messer zum Polieren der Lagerbiichse7 wird hier 
jedoch mit Hilfe eines Kegels S eingestellt, der 
zwischen dem Kugelkranz vorgesehen und so ge- 
iagert ist, daB er radiales Spiel hat. Um einen 
leichten UmJauf des Kegels 8 zu erreichen, wird 
er axial auf Kugeln 9 gefuhrt, die auf geharteten 
und plangeschlifTcnen Platten 10 laufen. Mit Hilfe 
der Spannschrauhen 5 und 6 kann der Kegel S nach 
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oben oder unten verschoben werdeiij wodurch sich 
auch derRollkugeldurchmesser entsprechend andert. 
Durch Wahl einer ungeraden Zah! von Rollkugeln 
und die ra.diales Spiel zulassende Lagerung des 

'5 Kegels S lauft die Rollstange immer genau zen- 
trisch in der zu rollenden Bohrung. Dadurch wird 
erreicht, daB alle Kugeln gleichmaBig driicken und 
auch die gerollte. Bohrung immer genau mnerhalb 
der gewiinschten Toleranz gehalten wird, so daB 

io bei einwan-dfreiem Vorarbeiten Toleranzen von 
0,005 mm ohne weiteres eingehalten werden konnen. 
Mit der obengenannten Ausfiihrung und dadurch, 
daB sich die Vorrichtung selber zentriert, ist man 
in der Lage, bei entsprechender Zusammenstellung 

15 der Kugeln und Kegel Bohrungen von ungefahr 
4 mm Durchmesser an aufwarts in unbegrenzter 
Lange zu rollen. 

In den Abb. 3 und 4 ist nun ein Werkzeug dar- 
gestellt, das sich besonders fur zylindrische Werk- 

20 stucke mit einem Innendurchmesser von 150 mm 
und daruber eignet und bei dem das Rollpolieren 
durch zwei hintereinander angeordneteKugelkranze 
ix und 12 in der Weise gesteigert werden kann, 
daB man ein Vor- und Nachrol.len der zu bearbei- 

25 tenden FJache erzielt. Bei dieser Ausfiihrung rollen 
die- in ihren Kafigen gehaltenen Kugeln 3 auf 
Rollen 13 mit entsprechend gestalteter Oberflache 
ab, wobei jede Rolle in einem radial beweglichen 
Schlitten 14 gelagert ist, der unter dem Druck 

30 zweier zweckmaBig einstellbarer Spiral federn 15 
steht. Zu -dem Zwecke stiitzen sie sich einerseits 
gegen die Schlitten 14, andererseits gegen je' einen 
Kolben 31 ab, der auf dem Nocken32 einer Xocken- 
scheibe33 aufliegt. Die Stellung der Nocken 33 

35 und damit die Spann/ung der Federn 15 wird dann 
mit Hilfe einer Schnecke 34 geregelt. 

Den Aufbau eines zum Rollpolieren von Plan- 
Aachen dienenden Werkzeuges zeigt Abb. 5. Das- 
selbe ist stangenformig ausgebildet und tragt in 

40 einem AuBenrohr 16 einen unter dem Druck einer 
Spiral feder 17 stehenden Stempel iS, der am Ende 
gabelformig gestaltet ist. In dieser Gabel 19 ist 
nun die an ihrer AuBenflache mit einer Rille ver- 
sehene Rolle 13 gelagert, so daB die in dem Kafig 2 

45 gelagerten Kugeln 3 auf dieser Rolle abrollen 
konnen. 

In den Abb. 6 und 7 ist noch eine Kugel roll vor- 
richtung gezeigt, mit der die AuBenflachen an 
Werkstatten geglattet und verfestigt werden. . Bei 

50 dieser Vorrichtung sind auf einem Grundkorper 20 
drei um 120' 0, versetzte Fuhrungen2i vorgesehen, 
in denen sich drei Schlitten 22 senkrecht zur Mittel- 
achse bewegen konnen. An jedem der drei Schlitten 
ist ein Bolzen 23 angebracht, auf dem das Kugel- 

55 lager 24 gelagert ist, das wiederum in einem Luft- 
ring 25 sitzt, der mit seiner entsprechend gestalte- 
ten Oberflache als Fuhrungsrolle fiir die Roll- 
kugel 3 dient und in seiner Stellung durch die Ab- 
deckplatte 26 festgehalten wird. Wird nun zwischen 

60 den um 120! 0, versetzten Rollkugeln ein zylin- 
drischer Stab 27, der mit etwa 5000 IVmin. um- 



lauft, mit o,or bis 0,02 mm Vorschub je Um- 
d rehu ng in axial er Richtung durch die Vorrich- 
tung hindurch bewegt, rollen die Kugeln 3 mit 
gleichmaBig verteiltem AupreBdruck in engen 6: 
Spiralen auf dem zu bearbei tenden Werkstiick ab, 
wobei der gewunschte AnpreBdruck durch die ent- 
sprechend stark bemessenen Spiralfedern 28 aus- 
geubt wird. Zum Abheben der Rollkugeln 3 von 
dem zu hearbeitenden Werkstiick 27 ist noch eine 7< 
mit dem Schlitten 22 durch Bolzen 35 in Verbin- 
dung stehende Kurvenscheibe 29 vorgesehen, die 
von dem Handhebel 30 bewegt wird und dabei 
durch die Fuhrung der Bolzen 35 in der Kurven- 
scheibe 29 die Schlitten 22 gemeinsam von der 7; 
Achsmitte nach auBen l)e\vegt. Auch bei dieser Vor- 
richtung laflt sich die Rollwirkung mit einem Vor- 
und Nachrollen durch mehrere hintereinander an- 
geordnete Kugelsatze steigern. 

AuBer Planflachen und zylindrischen AuBen- und 8c 
Innenflachen lassen sich mit Hilfe der Vorrichtung 
auch alle anderen Profilnachen bearbeiten, wenn 
man praktischerweise eine Kopierbearbeitunj^ mit 
fiihlergesteuertem Werkzeug anwendet. 

PATENTANSPRUCHE: 

1. Vorrichtung zur Feinstbearbeitung von 
vorbearbeiteten Werkstiickoberflaclien, gekenn- 
zeichnet doirch eine oder eine Mehrzahl von in gc 
einem Fuhrungskorper beweglichen, d. h. ab- 
rollbar und zweckmaBig radial verstellbar ge- 
lagerten Kugeln. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 zur Innen- 
l>earbeitung von Werkstiicken, -dadurch gekenn- 95 
zeichnet, daB die Kugeln strahlenformig iiber 
den Umfang eines Gehauses verteilt lose in 
Kafigen angeordnet sind und der zu rollende 
Durchmesser durch geeignete axial verstellbare 
Mittel, wie beispielsweise durch Kegel oder ioc 
Kugeln verschiedenen Durch messers oder 
Federn veranderlicher Spannung verstellt 
werden kann. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 zur AuBen- 
bearbeitung von Werkstiicken, dadurch gekenn- 10 ^ 

. zeichnet, daB die Kugeln beweglich in mehre- 
ren unter Federdruck stehenden Schlitten ge- 
lagert sind, die mittels einer Kurvenscheibe 
bewegt werden konnen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 zur Bearbei- 110 
tung von Planflachen, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein in einem Gehause axial verstellbar ge- 
lagerter federbelasteter Stempel in einer Gabe- 
lung eine oder mehrere Rollen tragt, in deren 
mit entsprechenden Rillen versehener Ober- 115 
flache die in einem Kafig gelagerten Kugeln 
abrollen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kugeln in mehreren Gruppen (Vor- und Nach- 120 
rollgruppen) hintereinander im Fuhrungskorper 
gelagert sind. 
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Abb.1 Abb, 2 Abb 5 




Abb 3 Abb A 
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